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Das Maschinenkonzept

Im modernen Werkzeug-,
Modell- und Formenbau werden
hochflexible Maschinenkonzepte
bendtigt, die hdchste Prazision
und Produktivitat mit variablen
Moglichkeiten der Bearbeitung

aller erdenklichen Werkstoffe

kombinieren.

Die Bettfrasmaschinen-Baureihe

BK von Zimmermann-Bok®o ist
eine bewahrte Vertikal-Konstruk-
tion mit 3 bis 6 CNC-gesteuerten
Achsen. Basis ist die stabile
1-Stdnder-Bettbauweise mit opti-
onalem, runddrehbarem Auf-
spanntisch. Diese Konstruktion
erlaubt die effiziente Bearbeitung
hochkomplexer Werkstiicke in

nur einer Aufspannung.

Das modular aufgebaute Maschi-
nenkonzept kombiniert unter-
schiedliche Fraskopfe und Fras-

spindeln mit unterschiedlichen

CNC Bettfrasmaschinen BK4-3.2

Steuerungsfabrikaten und -typen
und einer Vielzahl von optionalen

Ausristungsvarianten.

Hochste Prézision und Ober-
flachenqualitat in allen Gblichen
Werkstoffen werden durch eine
hoch entwickelte Gesamtkon-
struktion und die steife Gussaus-
fihrung der Maschine in beein-

druckender Weise erreicht.

Drei Baugroften —BK 4, BK3 und
BK2—bieten eine grolRe Auswahl
an Arbeitsbereichen. Besonders
interessant ist der weit ausladen-
de Spindelstock, der einen
groRziigigen Arbeitsbereich in
der Y-Achse erméglicht.
SondergroRen sind dariiber hin-

aus ebenfalls moglich.

Eingesetzt wird die Baureihe BK
vor allem im Werkzeug- und For-
menbau, der Automobil- sowie
der Luft- und Raumfahrtindu-
strie. Uberall dort wo ein beson-
ders robustes und dabei prazises
und schnelles Maschinenkonzept
zur Realisierung schwierigster

Aufgaben bendtigt wird.

Mehrere hundert Vorgangermo-
delle der Baureihen WF und VH
sind weltweit im Einsatz und ga-
rantieren auch nach vielen Jahren
des harten Gebrauchs hervorra-

gende Ergebnisse.

Hohe Wertbestandigkeit und
Langlebigkeit, ein glinstiges

Preis-Leistungs-Verhaltnis sowie
der zuverldssige Zimmermann-
Bokd Service und die hohe Ersatz-
teilverfliigbarkeit machen eine
Zimmermann-Bokd Maschine der
Baureihe BK zu einer sinnvollen

Investition.

2-Achsen-Gabelkopf (VH) mit integrierter
Frasspindel.

NC-gesteuerter, runddrehbarer Auf-
spanntisch (optional).

Kreuztisch mit Antriebssystemen fiir die
X-und Y-Achse.
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Antrieb der Z-Achse tiber Servomotor,
Riementrieb und vertikale Kugelroll-
spindel.

Hydraulikzylinder zum Ausgleich der
Gewichte in der Z-Achse (BK4 und BK3).

Flachfiihrung in der Z-Achse ermdglicht
auch bei weit ausladendem Spindelstock
eine gute Schwingungsdampfung.

Kugelrollspindel fiir die Z-Achse.

VH-Fréasspindelstock mit integrierten
Antriebs-, Positionier- und Messsystemen.

Servomotor zum Antrieb der C-Achse.

Fest stehender Vertikalstander mit
Fithrung und Antrieb des Senkrecht-
schlittens.

Modell BK2
mit 2-Achsen-
Gabelkopf VH 2
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Fraseinheiten

Senkrecht-Fraskopf (B-Achse)
Die Fraseinheit ist beidseitig
stufenlos um 90° schwenkbar.
Das Schwenken erfolgt durch
Schneckentrieb mit Handkurbel.
Der Verstellwinkel kann tber eine
Gradskala mit Nonius oder Giber
eine optionale Digitalanzeige ab-
gelesen werden.

Der Fraskopf kann anstelle des
standardmé&Rigen Raderspindel-
stocks alternativ mit einer Hoch-
frequenzspindel ausgeristet
werden.

Optional ist der Fraskopf mit NC-
gesteuerter B-Achse lieferbar. Die
Frasspindel kann im Bereich von
+90° automatisch geschwenkt
und positioniert werden. Die
Verrechnung der Werkzeugléange
erfolgt automatisch. Die B-Achse
ist als vollwertige Simultanachse
ausgefiihrt und erméglicht in
Verbindung mit dem optionalen
NC-Rundtisch volle 5-Seiten-Bear-
beitung.

@ 7

4 CNC Bettfrasmaschinen BK4-3.2

Senkrecht-Fraskopf mit stufenlos +£90°
schwenkbarer B-Achse.

Eine optionale mechanische
W-Achse bietet die Moglichkeit,
bei angestellter B-Achse ohne
Steuerungsinterpolation in

Werkzeugrichtung zuzustellen.

2-Achsen-Gabelkopf (VH 2)
Das Ergebnis von tber 14 Jahren
Erfahrung in der Entwicklung
und Fertigung von Gabelkdpfen
zur 5-Achsen-Simultanbearbei-
tung ist der hochentwickelte VH
Fraskopf. Mit diesem robusten,
prazisen und vielseitigen Fras-
kopf erschlielt sich die ganze
Bandbreite der Bearbeitungs-

maoglichkeiten dieser Maschine.

Die Frasspindel ist in einem Ga-
belkopf gelagert, der NC-gesteu-
ert +95°/-45° aus der vertikalen
Lage geschwenkt werden kann
(A-Achse). Der in der C-Achse
eingesetzte Schleifringtibertrager
ermdoglicht eine endlose Drehung
in beide Richtungen. Dadurch
bleibt der Fraser durchgehend im
Eingriff, ein Absetzen und Wie-
deranfahren entfallt. Perfekte
Oberflachen konnen realisiert
werden. Dartiber hinaus entfallen

betrachtliche Nebenzeiten.

Gabelkopf VH 2 mit endlos drehbarer
C-Achse.

Beide Rundachsen sind als voll
simultantaugliche NC-Achsen

ausgefuhrt.

Die groBziigige Dimensionierung
der gesamten Einheit sowie die
Gestaltung der Achsantriebe mit
vorgespannten Schneckentrieben
gewabhrleistet eine sichere Positio-
nierung der A- und C-Achsen

Uber den Regelkreis.

Die gesamte Antriebs- und Kopf-
einheit ist flissigkeitsgekiihlt und
fur die schwere Schruppbearbei-
tung von Stahl- und Guwerk-

stoffen konzipiert.

2-Achsen-Gabelkopf (VH 4)

Im Gegensatz zum kleineren Fras-
kopf VH 2 verfligt das Top-Modell
VH 4 liber einen Schwenkbereich
von £100° in der A-Achse.

Fir schwere Schrupparbeiten
kann die A-Achse zusatzlich hy-
draulisch geklemmt werden.
Zusatzlich zur inneren Kihlmittel-
zufuhr im Fraswerkzeug kann bei
laufender Spindel auf Aulenkiih-
lung und Pressluftausblasung
umgeschaltet werden (25 kW-
Ausfuhrung).



Antriebsmotor Frasspindel.

Schleifringlibertrager (erméglicht
Rotation der C-Achse).

Messeinheit C-Achse.

Messeinheit Frasantrieb.

Spindelstock.

Kraftiibertragung des Frasantriebs tiber
3-teiligen Antriebsriemen.

Servomotor zur Positionierung des
Fraskopfes in der C-Achse.

Spielfreies Prézisionsgetriebe C-Achse.

Antriebsschnecke C-Achse.

Schneckenrad C-Achse, am Fraskopf fixiert.

Antriebsschnecke A-Achse.

Servomotor zur Positionierung des
Fraskopfes in der A-Achse.

Spielfreies Prézisionsgetriebe A-Achse.

Schneckenrad A-Achse, am Schwenkkopf
fixiert.

Die beiden
Fraskopfe VH 2 und
VH 4 stehen in drei

unterschiedlichen Lei- ‘

stungsvarianten zur Verfligung.

=

Der optional erhaltliche NC-

Rundtisch erweitert dieses Fras- Kegelrad- / Stirnradgetriebe zur Krafttiber-

tragung des Frasantriebs.

kopfkonzept um eine 6. Achse.

2-Achsen-Gabelkopf (VH 2).

A
& Werkzeugspannung tber Tellerfederpaket.

Frasspindel.




B K 4 3 2 So ist die Maschine fiir schwere
Schrupparbeiten mit groflen

TeChniSChe BeSCh reibu ng Zerspanungsleistungen in allen

Ublichen Werkstoffen geeignet.

Die Baureihe BK ist ein modular Konstruktion

aufgebautes Maschinenkonzept Die Maschine ist in 1-Stander- Achsantriebe

bei dem sich unterschiedliche Bauweise mit optionalem rund- Unabhédngig vom Steuerungs-
Arbeitsbereiche, Steuerungen drehbarem Aufspanntisch ange- fabrikat sind alle Achsen mit
und Fraskopfe miteinander kom- legt. Das Maschinenbett, der digitalen Siemens-Antrieben
binieren lassen. Stander, der Spindelstock, der »Simodrive« ausgeristet. Die Z-

Kreuzschlitten und der Aufspann-  Achse von BK4/BK3 verfiigt Gber

Antriebsachsen tisch sind in Grauguss ausge- einen Hydraulikzylinder zum
Die BK kann mit bis zu 6 CNC- fihrt. Diese Konstruktion ge- Gewichtsausgleich von Z-Schlit-
gesteuerten Antriebsachsen wahrleistet eine hohe Stabilitat ten und Fréseinheit.

geliefert werden: und Steifigkeit der Maschine.

BK mit drei ange-
triebenen Linear-
achsen (X, Y, Z).

Senkrecht-Fraskopf
mit automatisch
positionierbarer B-
Achse (Stell- oder
Simultanachse)
und optionaler W-
Achse.

2-Achsen-Gabelkopf
(VH) mit simultan
angetriebener A-
und C-Achse.

Optionaler Rund-
tisch erweitert die
Maschine um eine
NC-Achse.

CNC Bettfrasmaschinen BK4-3.2



Die Linearfiihrungen der X- und
Y-Achse sowie die Schmalfiihrung
der Z-Achse sind als vorgespann-
te Rollenumlauffiihrungen ausge-
fuhrt.

Die Vorschubbewegung der Ach-
sen erfolgt durch Kugelgewinde-
triebe mit vorgespannten Dop-

pelmuttern.

Die Linearfihrungen, Antriebs-
sowie Messsysteme der unten
liegenden X- und Y-Achsen sind
mit Teleskop-Blechabdeckungen
gegen Verschmutzung und Span-

ablagerung geschiitzt.

Messsysteme

Die Linearachsen X, Y und Z ver-
fligen uUber direkte Lingenmessy-
steme mit Heidenhain-GlasmaR-
staben. Die Messsysteme sind
zum Schutz gegen Verschmut-
zung sperrluftbeaufschlagt
(Druckluftversorgung erfolgt

bauseits).

Perfekte 5-Seiten-Bearbeitung komplexer
Werkstiicke.

"y
e

Ausriistungsoptionen
KihImitteleinrichtung
Minimalmengenschmierung
Umhausung
Werkzeugwechsler 12-, 24-,
32-fach
Spéneforderer
Messtaster
Werkzeugvermessung

und andere.

Steuerungen

Grundsatzlich kénnen verschie-
dene Steuerungsfabrikate und Ty-
pen mit der BK kombiniert wer-
den. Moderne Steuerungen
bieten Funktionen wie »Look
Ahead«, Ruckbegrenzung, Spline-
Interpolation, sowie 5 (6)-Achs-
bearbeitung. Optional stehen
Einrichtungen zum Messen und
Digitalisieren zur Verfliigung. In
der Regel kommen bei der BK
Steuerungen von Siemens, Hei-
denhain oder Fidia zum Einsatz,
andere Fabrikate sind auf beson-

deren Wunsch moglich.

Der optionale Rundtisch erweitert die
Maschine auf 6 angetriebene Achsen.

Die BK kann mit Steuerungen verschiede-
ner Typen und Fabrikate kombiniert wer-
den.
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Technische Daten

Technische Daten
Arbeitsbereiche mit

Senkrechtkopf

X-Achse 2400 mm 1800 mm

Y-Achse 1200 mm 1200 mm

Z-Achse* 1360 mm* 1360 mm*

B-Achse +90° +90°

W-Achse (optional) 300 mm 300 mm

Rundtisch-Achse + 4

Arbeitsbereiche mit Gabelkopf

X-Achse 2400 mm 1800 mm 1500 mm
Y-Achse 1700 mm 1700 mm 1500 mm
Z-Achse 1200 mm* 1200 mm* 975 mm
A-Achse (25 kW Spindel) +100° +100°

A-Achse (14 kW Spindel) +95°/-45° +95°/—45° +95°/—45°
C-Achse

Rundtisch-Achse

Aufspanntisch starr

Liange 2950mm 2350mm 1900 mm

Breite 1200 mm 1200 mm 1000 mm

T-Nuten 18" 18" 18"

Tischbelastung max. 5000kg 4000kg 3500kg

Aufspanntisch NC-Rundtisch

Linge 1800 mm 1800 mm 1500 mm

Breite 1200 mm 1200 mm 1000 mm

T-Nuten 18" 18" 18"

Tischbelastung max. 5000kg 4000kg 3500 kg

Vorschubantriebe

Vorschub Linearachsen max. 20000 mm/min. 20000 mm/min. 20000 mm/min.
(konturabhédngig)

Rotationsgeschwindigkeit 1440°/min. 1440°/min. 1440°/min.
Rundachsen

Genauigkeiten Achse

gemal VDI/DGQ 3441

Positioniergenauigkeit X, Y, Z P=0,02 mm P=0,02 mm P=0,02 mm

Wiederholgenauigkeit X, Y, Z Ps=0,01 mm Ps=0,01 mm Ps=0,01 mm

Positioniergenauigkeit A, C P=10”=0,00277° P=10“=0,00277° P=10“=0,00277°

Wiederholgenauigkeit A, C Ps=8”=0,00222° Ps=8"=0,00222° Ps=8"=0,00222°

Abmessungen

Ladnge ohne Schaltschrank . 6000 mm . 5000 mm . 5000 mm

Breite ohne Schaltschrank . 5000 mm . 5000 mm . 5000 mm

Hohe ohne Schaltschrank .4700mm .4700mm .3600mm

Gewichte

Gesamtgewicht mit Senkrechtkopf .21 500kg . 20000 kg . 11 000 kg

Gesamtgewicht mit Gabelkopf VH . 22500 kg .21 000kg . 12000 kg

*weitere Optionen sind méglich.

Technische Anderungen vorbehalten.
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Arbeitsbereiche

mit 2-Achsen-Gabelkopf VH

e
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Arbeitsbereich in einer Aufspannung.
Lange des Fraswerkzeugs 200 mm.

Nach dem Frésen der ersten Werksttickhélfte wird nach einem
NC-gesteuerten 180°-Umschlag die zweite Halfte gefrast.

Ummili
+ | |
{ cl >|
= ./
e = ; &
> d |
i ]
I & - B J
']jh [ | == l1

Bei Werkstiicken mit flacher Krimmung, konvex oder konkav,
laRt sich bei senkrecht stehendem Fraswerkzeug der gesamte
Arbeitsbereich der Maschine in Langsrichtung ausnitzen.

WerkstiickmaRe

Hohe Form

HB  Werkstlickbreite
HA  Werkstlickabstand
WR Werkzeugradius

Flache Form

FL  Werkstiuicklange
FB  Werkstlickbreite
FA  Werkstlickabstand

BK 4 (mit VH 4)

1260 mm
1100 mm

270 mm

2400 mm
2200 mm
1100 mm

Fréasen konkaver Werksttickformen in einer Aufspannung mit

oder ohne Tischumschlag.

Bei flachen Formen kénnen durch den integrierten Rundtisch bei
senkrecht stehendem Fraswerkzeug besonders groRe Werkstticke

bearbeitet werden.

BK 3 (mit VH 4)

1260 mm
1100 mm

270 mm

1800 mm
2200 mm
1100 mm

BK 2 (mit VH 2)

1100 mm
1000 mm

250 mm

1500 mm
2000 mm
1000 mm
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Fraskopfvarianten

Senkrecht-Fraskopf (12,5 kW)

mit Stufenrddergetriebe,
automatisch geschaltet.
Achsantriebe:
B-Achse manuell oder NC
B-Achse und W-Achse NC

Drehmoment Md Leistung P
Md [Nm] P [kwW]
800 - - 16
12,5 kW
L 12,5
550 4 550 Nm
- 10
300 A L 6
150
% .
0 3 T T T T 0
0 40 220 810 1610 6000
n [min”]

Senkrecht-Fraskopf (35 kW)

mit Stufenrddergetriebe,
automatisch geschaltet.
Achsantriebe:
B-Achse manuell oder NC
B-Achse und W-Achse NC

Drehmoment Md Leistung P
Md [Nm] P [kwW]
2000 - - 40
35 kW 35
1340 - 1340 Nm ‘/
1000 - 20
360
% .
0 3 T T T T 0
0 40 250 920 1620 6000
n [min']

Senkrecht-Fraskopf (17/27 kW)

mit Motorspindel.
Achsantriebe:
B-Achse manuell oder NC
B-Achse und W-Achse NC

27 kw: ——— _—
17 KW — e Drehmoment Md —___ Leistung P
Md [Nm] P [kw]
90 - - 30
- 27
75 1
60 - - 20
45 - 15
- 10
23 4 =
15 1 -5
///
0 T 0

T
0 40 200

10 CNC Bettfrasmaschinen BK4-3 -2

T T T
1000 3000 11200| 15000

12000 n [min]

Technische Daten

Spindelleistung max.
Spindeldrehzahl max.
Drehmoment max.
Einschaltdauer

Konstante Leistung ab
Konstantes Drehmoment bis
Werkzeugaufnahme
Werkzeugspannung
Werkzeugabspannung
Schwenkachse —Spindelnase ca.
Innere /dufere KihIimittelzufuhr

Erhaltlich fur Baureihen

Technische Daten

Spindelleistung max.
Spindeldrehzahl max.
Drehmoment max.
Einschaltdauer

Konstante Leistung ab
Konstantes Drehmoment bis
Werkzeugaufnahme
Werkzeugspannung
Werkzeugabspannung
Schwenkachse —Spindelnase ca.
Innere / dulere KihImittelzufuhr

Erhaltlich far Baureihen

Technische Daten

Spindelleistung max.
Spindeldrehzahl max.
Drehmoment max.
Einschaltdauer
Konstante Leistung ab
Konst. Drehmom. bis
Werkzeugaufnahme
Werkzeugspannung
Werkzeugabspannung
Schwenkachse —
Spindelnase ca.
Innere / dufere
Kdhlmittelzufuhr

Erhaltlich fur
Baureihen



2-A.-Gabelkopf VH 2 (13,5 kW) Technische Daten

mit Stufenradergetriebe, Spindelleistung max.
automatisch geschaltet. Spindeldrehzahl max.
Achsantriebe: Drehmoment max.
A-Achse und C-Achse NC Einschaltdauer
Konstante Leistung ab
Drehmoment Md Leistung P Konstantes Drehmoment bis
Md [Nm] P [kwW] Drehmoment A-Achse ca.
800 - L 16 Drehmoment C-Achse ca.
675 675 Nm__13,5 kW L 13,5 Werkzeugaufnahme
L Werkzeugspannung
500 1 Lo Werkzeugabspannung
Schwenkachse —Spindelnase ca.
180 -5 AuRere Kiihimittelzufuhr
1%2 T Erhéltlich fir Baureihen
0 0 40 100 190 700 | 1050 3850 45%0
850 n [min”]
2-A.-Gabelkopf VH 4 (25 kW) Technische Daten
mit Stufenrddergetriebe, Spindelleistung max.
automatisch geschaltet. Spindeldrehzahl max.
Achsantriebe: Drehmoment max.
A-Achse und C-Achse NC Einschaltdauer
Konstante Leistung ab
Drehmoment Md Leistung P Konstantes Drehmoment bis
Md [Nm] P [kw] Drehmoment A-Achse ca.
1500 - 30 Drehmoment C-Achse ca.
25 kW 25 Werkzeugaufnahme
1000 - 53 Werkzeugspannung
780 Nm Werkzeugabspannung
780 .
Schwenkachse —Spindelnase ca.
500 - 10 AuRere KihImittelzufuhr
179 -3 Erhéltlich fur Baureihen
0 T T T T T 0
0 40 100 300 115011420 53405600
1230 n [min']
2-A.-Gabelkopf VH 4 (13,5 kW) Technische Daten
mit Motorspindel. Spindelleistung max.
Achsantriebe: Spindeldrehzahl max.
A-Achse und C-Achse NC Drehmoment max.
Einschaltdauer
Konstante Leistung ab
Drehmoment Md Leistung P Konstantes Drehmoment bis
Md [Nm] P [kwW] Drehmoment A-Achse ca.
15 4 13,5k 15 Drehmoment C-Achse ca.
- 13,5 Werkzeugaufnahme
11 - 11 Nm I Werkzeugspannung
97 Werkzeugabspannung
Schwenkachse —Spindelnase ca.
5 B AuRere Kihlmittelzufuhr
05 Erhéltlich fir Baureihen
0 T T T 0
0 100 500 2000 1200015000

n [min]



Die langjahrige Erfahrung von
Zimmermann-Bokd in der
Entwicklung und Fertigung von
CNC Frasmaschinen basiert

auf einer groRen Anzahl weltweit
installierter Maschinen.

Diese Spezialisierung und das
hohe Innovationstempo fiihren

zu dem technischen Vorsprung.

F.Zimmermann GmbH
GoethestralRe 23 —27 - D-73770 Denkendorf
Telefon +49 (711) 934935-0 - Telefax +49 (7 11) 934935-35

info@f-zimmermann.com - www.f-zimmermann.com

Ein einzigartig breites und durch

eine grofRe Anzahl von Maschi-
nentypen fein abgestuftes Pro-
gramm ermdoglicht die Auswabhl
der perfekten Maschine fiir jeden

angestrebten Einsatzbereich.

Zimmermann Zimmermann

High Performance

Milling Technology

Milling Technology
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